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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Verstarkungselement fur einen Hohlkorper, insbesonderefur einen Fahrzeugkarosserieholm, Verfahren zum 
Einbringen eines solchen Verstarkungselementes in einen Hohlkorper und Fahrzeugkarosserie mit einem 
derart verstarkten Karosseriehofm 

® Es wird ein Verstarkungselement (1), insbesondere fur 
Fahrzeugkarosserieholme, beschrieben, das aus einem 
von einer aufschaumbaren Masse (5) ummantelten Rohr 
(2) bostoht. 

Das Rohr (2) wird in den Holm eingelegt, wobei durch ei- 
nen punktweisen Kontakt der in sich steifen Masse (5) mit 
der innenflache des Holms eine Positionierung des Ver- 
starkungseiements (1) erzielt wird. Die Aufschaumung 
der Masse (5) erfolgt in einem Trocknungsofen. 
Die Menge der Masse (5) ist so gewahlt, dafi der Zwi- 
schenraum zwischen Rohr (2) und Holm moglichst voll- 
standig ausgeschaumt wird. Damit ergibt sich eine innige 
Verbindung des Rohrs mit dem Holm, wobei dieser so- 
wohl durch das etngezogeno Rohr ais auch durch die Aus- 
, schaumung massiv verstarkt wird. 
t Bei dieser Methode wird die statische und dynamische 
, Steifigkeit der Karosserie deutlich verbessert, ohne da& 
eine signifikante Gewichtszunahme zu verzeichnen ware. 
Die Verstarkungselemente (1) sind leicht zu handhaben 
und konnen gezielt an kritischen Stellen der Karosserie 
eingesetzt werden. 
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Die Erfindung beziehl sich auf ein Vferstarkungselement 
fur cincn Hohlkorper. insbesonrferc fiir einen Fahrzeugka- 
rosscrieholm, ein Verfahrcn zum Einbringen eines solchen 
Versiarkungsclcnientes in cincn Hohlkorper und auf cine 
Fahrzeugkarosserie mil cincm derail verstarktcn Karosse- 
rieholm. 

Die Karosserie eines Fahrzeuges soil moglichst leicht 
scin und irotzdem einc ausreichende Steifigkcit aufweisen, 
um z. B. guie fahrdynamischc Wene erzielen zu konnen. 
Das Fahrvcrhalten eines Fahrzcuges wird nainlich nichl un- 
erheblich z. B. von einer ausreichenden Verwindungssteifig- 
keii der Karosserie besiiramt. AuBerdem miissen bestimmtc 
Bereiche der Karosserie. z. B. die Teiie, die die Fahrgasi- 
zelle lonnen. so widersiandsfahig sein. daB bei Unfallen fur 
die Insasscn cin genQgend groBer Ubericbensraum ver- 
blcibt. Kritisch ist hicr insbesonderc der Bcrcich der B- 
Saule und dessen Anbindung an den oberen und unieren Sei- 
tenholni. Es wurden schon die unierschiedlichsten \for- 
schlaee unterbrciieL um mil einfachen Mitieln bei einer Sei- 
lenkollision Inirusionen der Seitcnwand in die Fahrgastzelle 
zu unterbinden. 

^ So wird in der DE 19 71 089.4 A 1 vorgeschlagen. den 
Seiienschweller mil Querwanden zu versehen. die diesen 
schouartig versieilen. Auf diese Weise lassen sich gute Er- 
folge erzielen. Der Zusammcnbau ist aber aufwendig. 

Des weiieren wird vorgeschlagen. u. a, die Seiienholme 
und die B-Saule. die iiblichcrweise aus zwei an ihren 
flanschartig ausgebildeien Randern zusammengeschweiBten 
Halbschalen bestehen. mil einer weiieren Zwischenwand zu 
versehen, die zwischen den Vcrbindungsflanschen liegi und 
nut diescn verschweiBl ist. Nachteilig hierbei ist. daB durch 
die zusatzlichc Wand cine dcutlichc Gewichtszunahmc zu 
verzeichnen ist. AuBerdem isl cin VerschweiBcn von drei 
Lagcn auBerst kriiisch. insbesondcre dann. wenn es sich um 
verzinkte Blechc handclt. 

Es wird auch vorgeschlagen (DE 40 16 730 C2), Rohre in 
den Nolmen cinzusctzen. Auch hier ergibi sich das Problem 
der Gewichtszunahme. AuBerdem bedeutet es einigen Auf- 
wand. diese Rohre in den Holmen zu fixieren. Hierzu miis- 
sen gesonderte Bocke vorgeschen werden. so daB fur die 
Montage der Rohre ein hohcr Aufwand betrieben werden 
muB. 

Dcs weiieren wird z. B. in der DE 195 46 352 Al vorgc- 45 
schlagen. die Holme des Fahrzcuges vollsiandig mil Alumi- 
niumschaum zu fullen. Zwar ist dieser Schaum reiativ 
leicht. tragi aber irotzdcnu da grofie Bereiche gefUllt werden 
miissen. nicht uncrheblich zum Gewichi dcs Fahrzeuges bei. 
AuBerdem isl cs schwierig. die Schaummengc cindeutig zu 50 
ponionieren und zu sieuem. Es dilrtc dahcr nichl einfach 
sein zu verhindem, daB es bcim Aufschaumen zu Ausbcu- 
lungcn der Karosscricholmc kommi und zum VerschlieBcn 
von frcizuhaliendcn OlTnungcn liir Bcfcsiigungsciciuentc. 

Die momentan von den Fahrzeughcrstcllcm im Hinblick 
auf ein annchmbares Kosicn-Nutzcn-Vcrhalinis eingesctzic 
KompromiBlosung bcsicht darin. zusaizlichc Versieifungs- 
blechc vorzuschen. Allerdings muB bei dieser Losung eine 
deutlichc (icwichlszunahmc der Fahrzeugkarosserie in Kauf 
genommen werden. 

Die Erfindung beruhl somil auf der Aufgabe. ein Verstar- 
kungselcment fiir eincn Hohlkorper darzustellen. das ko- 
siengiinsiig gefenigt werden kann. leicht anzuwenden ist 
moglichst leicht ist und cinen signifikanien Beit rag zur Ver- 
sicifung bzw. Verstarkung z. B. cincr Fahrzeugkarosserie zu 
leistcn vemiag. 

Es wird dahcr cin Vcrsiarkungsclcmcnt vorgeschlagen. 
das aus cincm Trager und cincr damit verbundenen auf- 
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schaumbarcn Masse zusammengeseizi isu wobei das Ver- 
starkungsclernem in den Hohlkorper einbringbar ist und wo- 
bei die Masse derart am Trager angeordnct ist und in einer 
solchen Menge voriiegu daB die aufgeschaumte Masse in 
der Lagc ist. den Trager im Hohlkorper zu halien. 

Die Erfindung siclli sich somit als geschickte Kombina- 
lion einer Rohrverstarkung und der Verstarkung durch Aus- 
schauraung dan Der besondcrc VDrtcil liegt darin. daB einer- 
seiis keine aurwendigen Montageschriue notwendig sind, 
um das Rohr im Hohlkorper form- und kraftschlussig zu fi- 
xieren, und andcrerseiis nur kleine Bereiche. namlich der 
Zwischenraum zwischen dem Trager und dem Hohlkorper. 
von cinem Schaum ausgefullt wird. was insbesondcre die 
Maierialkosiengering hall. 

Dabei hat der Schaum nicht nur die Aufgabe. den Trager 
im Hohlkorper zu posiuonieren. sondem iragt \ielmehr 
selbst zur Verstarkung des Hohlkorpers bei. Die Wirkungen 
trctcn um so dcutlichcr zutagc. jc groBer die Abschnittc dcs 
Spaltes sind. die mit aufgeschaumiem Material ausgefiilli 
sind Daher solllen zumindest ein oder mehrere Abschnitte 
des Spaltes vollsiandig ausgeschaumt sein. Optimal wird 
das Ergebnis zumindest im Hinblick auf eine besonders gute 
Aussteifung. wenn nahezu der gesamte Spalt ausgefDlll ist. 

Des weiteren hat sich herausgesiellu daB der TVager kei- 
neswegs massiv sein muB, um gute Versteifungswerte zu er- 
zielen, sondem selbst hohi ausgefuhrt sein kann. z. B. als 
Rohr. Dabei braucht das Rohr im AuBendurchmesser nur 
wenig kleiner zu sein als der zu versteifende Hohlkorper. so 
daB nur ein reiativ kleiner Spalt verbleibt. Dies hat zur 
30 Folge. daB nur wenig aufzuschaumende Masse eingesctzt zu 
werden braucht und die Gewichtserhohung nur gering aus- 

Das Rohr selbst ist aus einem Metallblech hergestellt. Es 
hat sich aber gezeigt, daB KunststorTrohrc. z. B. aus Poly- 
« amid, zum Teil ebenso gute Ergebnisse erzielen, wenn nicht 
sogar besserc. Dabei ergibt sich noch der Vortcil. daB solche 
KunststorYrohre kostengiinstig herzustellen sind. nahezu be- 
liebig geformt und somit der Form des Hohlkorpers angc- 
paBl werden konnen. Denkbar ist auch die Herstellung der 
Rohre aus SlrangguBprofilen. vorzugsweise aus Alumi- 
nium-SlrangguBprofllcn. 

Mit wenig Aufwand kann die Verstarkungswirkung ver- 
bessert werden. indem das Rohr mit Schottwanden, z. B. mit 
sich kreuzenden Verstarkungsblechen versehen ist. Eine 
Verstarkungswirkung wird auch schon dann crreichL wenn 
an der Innenseiie des Rohrs auf den Umfang veneill meh- 
rere nach inncn gerichtete Langssicge verlaufcn. 

Die aufschaumbare Masse wird dabei am Trager ange- 
bracht und mil einer Kontur versehen, die zumindest in cin- 
zelnen Punkten der Innen kontur des Hohlkorpers entspricht. 
Auf diese Weise wird eneicht. daB der Trager mit der noch 
nicht aufgeschaumten Masse lediglich in den Hohlkorper 
eingelegt werden muB. damit cr don eine vordefinierte Posi- 
tion cinnimmi. Es miissen dann keine weiteren Hilfsmittcl 
verwandr werden, um den Trager mil der noch nicht aufge- 
schaumten Masse im Hohlkorper zu fixieren. bis der Auf- 
schaumprozeB stattfindcL Aber auch der Trager kann tnii 
AuBeneiementen versehen werden, die durch die Masse hin- 
durchragen und in Koniakt u^ten mil der Inncnwand dcs 
60 Holms, um so eine Positionierung zu crmoglichen. Da in 
diesem Stadium nur in einzelnen Punklen einc Koniaktic- 
rung der aufzuschaumenden Masse mit der Inncnwand dcs 
Hohlkorpers erfolgu verbleibl ein ausreichend groBer Spall 
zwischen der Masse und der Innenseiie dcs Holms, so daB 
z. B. Millet die fiir den Rostschutz odcr zur Vorbcrciiung ei- 
ner Lackierung in den Hohlkorper cingebracht werden. un 
alie Steilen des Hohlkorpers gelangen konnen. Ansonstcn 
wird sich die Kontur der aufzuschaumenden Masse an der 
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Mcnge oriemieren, die notwendig ist. um den Spall zu fal- 
len. Dabei ist die lokale Mcnge der Variation der Spaltbreiie 
angepafit 

A Is aufzuschaumende Masse hahen sich organische Ma- 
ted alien bewahrt. die umer TemperatureinfluB zu einem 
Strukturschaum auiqucllcn und ausharten. Hierbei handelt 
es sich um einen expansionsfahigen synihetischen Kau- 
tschuk, insbesondere um eine init einer Amino- Verbindung 
bchandelte teste Zusammensetzung auf Epoxidbasis. der 
ycrschiedcne Modifizicrcr. insbesondere Copolymere auf 
Aihylen-Basis zugcseizi sind. In dem Material befindet sich 
wciierhin cine Verbindung, die bei einer Erwarmung Slick- 
stofffrcigibL 

Dieses Material ist im Grundzustand fest genug. um z. B. 
von einem Roboter gehandhabt zu werden. ohne dafi eine 15 
Formanderung auftriu. Es ist auBerdem leicht zu verarbeiten 
und kann in einfacher Weise mit dem Trager z. B. durch 
Klcbcn verbunden werden. 

Das Material hat die Eigenschaft, bei Hitzeeinwirkung 
(ca. I50°C) aufzuschaumen und auszuharten. Es entsteht ein 20 
Schaum mit geschiossenen Zeilen. in denen sich der freige- 
setztc SlickstorT befindet. Dies ermoglicht es, insbesondere 
im Bereich des Karosseriebaus das folgende Verfahren an- 
zuwenden, um einen Hohlkorper bzw. einen Karosserieholm 
mil einem derunigen Verstarkungselement zu versehen. 23 

Karosserieholme sind in der Regel aus zwei Halbschalen 
hergestcllt. Das Verfahren besteht darin, den vom aufzu- 
schaumenden Material ummantelten Trager in die eine 
Halbschale einzulegen. wobci sich durch die gewahlte Au- 
Benkontur der aufzuschaumende n Masse eine Lagefixierung 
ergibt. Dann wind der Holm durch die andere Schale ge- 
schlosscn und die bciden Schale n mitcinandcr verschweiBt. 
Die Lagefixierung gewahrleistet. dafi der Holm frei bewegr 
werden kann, ohne dafi sich das Verstiirkungselement im 
Holm verschiebt oder verdreht. 

Der so vorbcreitete Holm wird Teil einer Fahrzcugkaros- 
seric. die, nachdem sie vollsiandig aufgebaut isu im Tauch- 
verfahren beschichtet wird. Zum Trocknen und Ausharten 
der Beschichtung wird die Karosscrie in einen Ofen vcr- 
bracht. Die don herrschende Temperatur bewirkt, daB das 40 
Material aufschaumi und, wic oben erlauten, den Zwischen- 
raum zwischen Trager und Holm im gewunschten MaBc 
ausfiillt. Dabei bildcl der ausgchartcte Schaum eine widcr- 
siandsfahige Ummanielung des Tragcrs. Dadurch ergibi sich 
cine innigc Verbindung zwischen dem Trager und dem 45 
Holm, der nun sowohl durch den vom Schaum fixierten Tra- 
ger als auch durch den Schaum seibsi verstcift ist. 

Ein moglichcs Einsatzgcbict deraniger Verstarkungscle- 
menie ist die Verstcifung des Dachholms eines Fahrzcugs 
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werden. Dazu zeigen 

Fig. 1 ein Verstarkungselement in pcrspekiivischcr Dar- 
stellung. 

Fig. 2 eine Fahrzeugkarosserie mit derartigen Verstar- 
kungselememen und 

Fig* 3 einen Schnitl durch den Dachholm einer Fahrzeug- 
karosserie mit einem noch nicht aufgeschaumten Verstar- 
kungselemcnt. 

Zunachsi wird auf die Fig. 1 Bezug genommen. Das Ver- 
starkungselement 1 bestchl aus einem Rohr 2, das als Trager 
fiir eine aufschaumbare Masse 5 fungicn. Das Rohr 2 isi 
mittels zwcier im Innercn des Rohres ubcr Kreuz angeord- 
neter und sich in Langsrichlung ersueckendcr Verstarkungs- 
bleche 3, 3* verstarkt. Das eine Blech 3* isi dabei etwas lan- 
ger als das andere, so daB scin Endbereich als Griffzungc 
fungieru die von z. B. einer Robotcrzange bei der Montage 
gefafit werden kann. 

Das Rohr 2 und die Vcrstarkungsblcchc 3. 3' konnen aus 
einem diinnen Meialiblcch hcrgestellt sein, aber auch Aus- 
fiihrungen in Kunststoff. z. B. Polyamid sind denkbar. 

Das Rohr 2 ist iiber seincn ganzen Umfang und seine 
ganze Lange mil einer aufschaumbaren Masse 5 umkleidct. 
rDerbei handelt es sich um ein Material bzw. eine Material- 
komposition. das bzw. die umer Einwirkung von Hitzc auf- 
schaumi und einen relativ leichten aber dennoch siabilen 
Strukturschaum bildct. Aber schon die nicht aufgeschaumte 
Masse 5 weist eine ausreichende Festigkcit auf, so daB das 
Verstarkungselement 1 problemlos gehandhabt werden 
kann. 

Die AuBenkontur der Masse 5 hat in etwa die Form einer 
Hantel. Die beiden Verdickungen 6, 6 1 an den Enden des 
Rohres 2, die jeweils mit mehreren. auf den UnUang veneil- 
ten Ausnehmungen 7 ven>ehen sind, dieuen dazu, das Ver- 
starkungselement 1 z. B. in einem Fahrzeug karosserieholm 
zu positioniercn. D. h.. nachdem das Verstarkungselement 1 
in den Holm cingebracht worden ist, sol! es don unvcrruck- 
bar liegcn. so daB es beim weiteren Zusammenbau der Fahr- 
zeugkarosserie kcine Lageandcrung im Holm erfahn. Daiicr 
entsprechen die Verdickungen 6, 6' der Innenkontur des 
Holms. 

Mit den Ausnehmungen 7 wird u. a. erreicht. daB die 
Kontakte der die Ausnehmungen 7 eingrenzenden Erhcbun- 
gen T mit der Innenwand des Holms moglichst kleinflachig 
sind. AuBerdem bewirken die Ausnehmungen 7, daB Miltel 
zum Reinigen des Holms von Fettruckstandcn und zur In- 
nenraumkonservierung an alle Stcllen des Holms gelancen 
konnen. Die Hanteldarstcllung ist insofcrn nur exempia- 
risch. 

Ansonsien enispricht die Verteilung der Masse 5 um das 



im Knotcn zur B-Saulc. Das Versiarkungse lenient wird in 50 Rohr 2 der jeweils benoiigtcn Mengc. um den gcf. in der 
den Dachholm wie oben beschricben oberhalb der B-Saulc GroBe variierenden Zwischenraum zwischen Rohr 2 und 



cingebracht. wobci die Enden des Versiarkungselcments. da 
es etwas liinger ist als die Brcitc des B-ITolms, in die ge- 
schiossenen Bcreiche des Dachholms hineinragen. Ein don 
plaziertcs aufgeschaumics Verstarkungselement zeigt das 
Ergcbnis. daB die Eindringticfe der B-Saule bei standardi- 
siencn Scitcnaufprallversuchcn gegenuber einem nicht ver- 
steificn Holm reduzicn isi. 

Prinzipicll konnen alle Bcreiche der Karosscrie verstcift 
werden. die von einem Hohlkorper gebiidci sind, so z. B. die 
Seitenschwcllcr. die B-Saulc und die Langstragcr. die insbe- 
sondere gegen eine seitliche Belastung gesichert scin mus- 
scn. sowic alle Holme, bei denen die Neigung besteht, umer 
Belastung jedweder An einzuf alien oder einzuknicken. 
Denkbar ware cs auch. auf dicsc Wcisc die in den Turcn cin- 
gclassencn Verstarkungsholme selbst zu verstarken. 

Im folgcndcn soli anhand eines Ausfiihrungsbcispiels und 
eines Anwcndungsbcispieis die Erfindung nahcr erlauten 
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Holm lokal auszurtillcn. AuBerdem soil eine bestimmte 
Menge des aufgeschaumten Materials in evil, vorhandene 
Seitcnholme eindringen konnen, um den vom Holm und 
Seitenholm gebildeten Knoten optimal zu verstarken. Dazu 
sind zwei Hocker 8, 8* vorgesehen. die zum Tcil schon im 
nicht aufgeschaumicn Zusiand in den Sciienholm cingreifen 
und damii zur Fixierung des Verstarkungselcmentcs im 
Holm bei iragen. 

AuBerdem sind in der Mantelflache des Vcrstarkungscle- 
ments 1 mehrere Veniefungen 9 vorgesehen. die Lochcm im 
Holm fur Befcsiigungsmittel gegenubcrliegcn. Dadurch 
stehl an den emsprechenden Stellen weniger aufschiiumbare 
Masse zur Vcrfugung, so daB die Locher nach dem Auf- 
schiiumcn frei blcibcn und Bcfcstigungsclipsc problemlos 
cingesetzt werden konnen. 

Wie schon crlauicrt wird ein solchcs Verstarkungselement 
1 in die cine Halbschale des Holms cingclcgt. Anschlicssend 



DE 198 58 903 A 1 



wird der Holm durch die andcrc Halbschale geschlossen. 
wobci die bciden Schalen initcinandcr verschwciBt werdcn. 
Die Aufschaumung und Aushanung erfolgt in einem Ofen, 
in den die Karosserie, nachdem sie in einem Beschichrungs- 
tauchbad war, gebrachi wird. um die Beschichiung auszu- 5 
hanen und zu trocknen. Bei der ira Ofen hcrrschenden Tcm- 
peraiur von ca. 150-180°C schaumt das emspredicnd aus- 
gewahiie MaieriaJ so auf. daB der Zwischenraum zwischcn 
Rohr und Holm vollsiandig ausgefiillt wird 

Fig. 2 zeigt cine typische Fahrzeugkarosscrie 10 mil ci- to 
nem Vorderwagen 11. in dem normaJcrweise ein Amriebs- 
moior untergebrachl isu eincr Fahrgastzelie 12 und einem 
Hinterwagen 13 mil einem Koflcrraum. Die Fahrgasizeile 
12 umfafit eine Bodenplatie 14 sowic zwei Seitenwande 15, 
15*, die jeweiis aus einem Seitensch weUer 16. einer A-Sauie 15 
17. einer B-Saule 18 und eincr C-Saule 19 bestehen. Im 
Ubergang zum Dach des Fahrzeuges crsirccki sich jeweiis 
cin Dachholm 20. 

Bei standardisienen Seitenaufprallversuchen hai sich ge- 
zeigu daB insbesondere der Obergang der B-Saule 18 in den 20 
Dachholm 20 kriusch isu Der Einsaiz des oben beschriebe- 
nen Verstarkungselementes an dicser Slelle erzeugt die no- 
tige Sieiflgkeiu wodurch ein Einknicken des Knoiens ver- 
hinden wird. Dies wird insbesondere auch dadurch erreichu 
da6 das Verstarkungselement 1 um seinen beiden Enden in 25 
die geschlossenen Bereiche des Dachholms 20 eingreift, 
und die Mengc des aufschaumbaren Materials so gewahlt 
isl dafi nicht nur der besagie Spall ausgefullt winL sondern 
ein Teil der aufgeschaumten Masse auch in die B-Saule 18 
eindringu so daB der Knoten insgesamt sehr gut versteift ist. 30 

Andere Einsatzmoglichkeiten sind in der Zeichnung je- 
dcnfalls angedeutet. So kann ein derartiges Verstarkungsele- 
mem 1 auch an weiteren Stellen des Dachholms 20, in der 
B-Saule 18, der A-Saule 17 oder in der C-Saule 19 cinge- 
setzt werden. Im Grunde sind alle Teile der Karosserie. die *5 
Hohlraume bildcn und die in der eincn oder anderen Weisc 
versteift sein sollten, mogliche Einsatzorte. 

Fig. 3 zeigt exemplarisch in einer Sennit tdarstcllung die 
Anordnung eines Verstarkungselcmcnts 1 im Dachholm ei- 
ner Fahrzcugkarosseric. Der Schnitt erfoigte quer zur 40 
Langsachsc des Holms im Bercich einer der Vferdickungcn 
6. 6\ Man erkcnnt zunachsu daB die Schniitkontur des Ver- 
starkungselements der Querschniitsform des Dachholms an- 
gepaBi ist. Die Erhcbungen 7 kontakticren die Innenwand 
des Dachholms und sorgen so dafiir. das sich das Rohr nicht 45 
iiu Holm drchen kann. Die Hocker 8. 8* gewahrieisten die 
Lagesichcrung in axialcr Richtung. Die Fig. 3 soli insbeson- 
dere dcutlich niaehen. daB das Verstarkungselemem 1 durch 
eine Anpassung an die jeweiis gegebene Form in untcr- 
schicdlichsien Hohlriiumcn cingcseizt werdcn kann. so 

Niehi dargcstclli isl cine AustTihningsfomi, bei der das 
Rohr aus Kunststoff hergcstelll isl und an der AuBcnwand 
mchrcre Siege aufweisu dercn Lace und Hone so bemessen 
sind. dafi sie die Vbrpositionierung im Holm bewirken. Dies 
hat den Voneii, daB die Vencilung der Masse um den Trager 55 
ledigiich in Hinbiick auf cine gute Ausschaumung des 
Spalts gcstaliei werdcn brauchL Die Verstarkung des Rohrs 
crtolgi durch cinige Langsstegc bzw. -rippen an der Inncn- 
seitc des Rohrs. die sich in ctwa zum Zcnirum des Rohrs er- 
strecken. Der Querschniu des Rohrs ist dem Querschniu des 60 
Holms angepaBi und z. B. fUr den Einsaiz im Dachholm 
oberhalb der B-Saule mchrcckig, wobci die Verbindungsfla- 
chen zwischcn den Eckgeraden zum Teil konkav und zum 
Teil konvex ausgeluhn sind. 
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Patent anspriichc 
1. Verstarkuncseicmcnt fur eincn Hohlkorper. insbe- 



sondere far einen Fahrzeugkarosserieholrn, dadurch 
gckcnnzektinct 

- daB es aus einem Tragcr (2) und einer dairrii 
verhundenen aufschaumharen Masse (5) zusam- 
mengesetzi ist, 

- dafi das Verstarkungselemem (1) in den Hohl- 
kfirper (20) cinbringbar ist 

- und daB die Masse (5) derart am Trager (2) an- 
geordnei ist und in einer solchen Menge voriiegu 
daB die aufgeschaumte Masse (5) in der Lagc ist. 
den Trager (2) im Hohlkorper zu halten. 

2. Verstarkungselemem nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichneu daB die aufschaumbare Masse (5) den 
Trager umgibt und in einer Menge voriiegu die es er- 

; laubt den Spalt zwischen dem Trager (2) und dem 
Hohlkorper (20) zumindest in ein oder mehreren Ab- 
schnitten nahezu bzw. volistandig auszuflillen. 

3. Verstarkungselement nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichneu dafi die aufschaumbare Masse (5) in ei- 
ner Menge voriiegu die es erlaubu den Spall zwischen 
dem Trager (2) und dem Hohlkorper (20) vollstandie 
auszufullen. 

4. Verstarkungselement nach einem der vorfaergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der Tra- 
ger (2) hohi ausgefiihn isu 

5. Verstarkungselemem nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Trager ein Rohr (2) isu an dessen 
AuBenflache die aufschaumbare Masse (5) angebracht 

ISU 

6. Verstarkungselemem nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Trager (2) aus Kunststoff herge- 
stellt isu 

7. Verstarkungselement nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Trager (2) im Inneren nut Ver- 
starkungswanden (3, 3') versehen ist. 

8. Verstarkungselement nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche. dadurch gekennzeichneu daB die auf- 
schaumbare Masse (5) auBen am Trager (2) angebracht 
ist und erne derartige AuBenkontur (6. 6' ) aufweisu da6 
die noch nicht aufgeschaumtc Masse (5) zumindest in 
cinigen Punkten an der Innenseite des Hohlkorpcrs 
(20) anhegu oder daB der Trager (2) so gestaltet isu daB 
er in cinigen Punkten an der Innenseite des Hohlkor- 
pers (20) aniiegu 

9. Verstarkungselemem nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichneu daB die Masse (5) eine derartige AuBen- 
kontur autweist, daB nur insoweit ein Kontaki zur h> 
nenflachc des Hohlkorpcrs (20) bestchu dafi cin durch- 
gchendcr Pfad zwischen dem Verstarkungselement (1) 
und dem Hohlkorper (20) verbleibt. 

10. Vertahren zum Applizicren eines Verstarkungscle- 
ments (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 
in einen zwcischaiigen Hohlkorper (20) bestehend zu- 
mindest aus den folgenden Schritten: 

- Einlegen des Verstarkungseicments (1) in die 
cine Halbschale des Hohlkorpcrs (20), 

- SchlicBen des Hohlkorpers (20) mil der ande- 
ren Halbschale, 

- Verbindcn der bciden Halbschalen und 

- Einbringen in einen Ofen bei einer Tcmpcratur 
bei der die Masse (5) aufschaumt und aushartcu 

U. Vertahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichneu 

- daB nach dem Verbinden der beiden Halbscha- 
len der Hohlkorper (20) in cin Bcschichtungsbad 
getaucht wircL 

- daB anschlieBend die Beschichiung in cincm 
Ofen ausgehartct wird. 
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- und daB die Parameter der aufschaumbaren 

Masse (5) so gcwahlt sind daB diese bci der fUr 

die Aushartung und Trocknung der Beschichtung 

norwendigen Tempera! ur aufschaumt. 
12. Fahrzeugkarosserie mil einem Dachholm (20)und 5 
einer B-Saule (18) sowie mil einem Versiarkungscle- 
ment (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichneu daB das Versiarkungselement (1) in 
dem Dachhoim (20) der Karosserie (10) eingesetzi isu 
wobei der Tracer als Rohr (2) ausgeriihrt und in etwa 10 
mi uig zur B-Saule (18) angeordnet ist und in die ge- 
schlossenen Abschnitte des Dachholms (20) zu beiden 
Seiten B-Saulc (18) eingefiihrt ist. 
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